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　　摘要　介绍了多功能 V带成型机的结构及性能特点。该多功能 V带成型机全部采用最先进的 PLC

控制技术 ,可用于生产切边 V带、同步齿型带和多楔带的成型 ,具有自动化程度和生产效率高、操作方

便、线绳缠绕张力恒定可调、缠绕间距均匀、切割间距均匀、切割角度可调、磨削进给量可任意设定调节、

可自动反向收线、液压及气动控制系统设计合理、传动系统结构先进、整机结构紧凑等特点。
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　　切边 V带、同步齿型带和多楔带是近几

年才发展起来的新型传动带 ,与普通 V带相

比 ,具有传递功率大、噪声低、效率高、使用寿

命长等显著优点 ,因而得到了日益广泛的应

用和迅速的发展。但是由于受原材料、生产工

艺 ,尤其是生产设备的限制 ,国内切边 V带

及多楔带的生产厂家还很少 ,生产设备主要

依靠进口 ,年产量仅有 400万～ 500万条。到

本世纪末 ,仅汽车 V带 (主要是切边 V带和

多楔带 )的年需求量将达到 5000多万条 ,因

而 ,只依靠进口设备来进行生产 ,远远不能满

足市场的需求。

近几年 ,我国的胶带工业有了很大的发

展 ,引进了先进的生产设备和生产工艺 ,但是

无论是胶带品种、质量还是产量与德国、美国

和日本等发达国家相比都相差甚远。 为了尽

快赶上世界先进水平 ,胶带生产设备的国产

化就显得尤为重要。为此 ,青岛宜利达工业公

司从 1989年开始着手 V带成型机生产设备

的国产化研究工作 ,研制成功了采用最先进

的 PLC控制技术的多功能 V带成型机。 现

将其结构及性能特点介绍如下。
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1　设备简介

　　 多功能 V带成型机可用于切边 V带的

成型和切割 ,同步齿型带的成型、打磨和切

割 ,也可用于多楔带的成型。其主要技术参数

如下:

成型鼓长度 /mm 1200

成型鼓直径 /mm 150～ 760

成型胶带长度 /mm 500～ 2700

绕线速度 /m· min- 1 200

切割速度 /m· min- 1 200

贴布速度 /m· min- 1 20

磨削速度 /m· min- 1 40

切刀圆周速度 /

　 m· min- 1 270(直径为 80m m)

切割宽度 /mm - 100～ + 100

切割角 / (°) 0～ 30

切割刀校正角 / (°) 0～ 15

间隙角 / (°) 0～ 2

切刀直径 /mm

　切边带 (厚度为 1. 8mm) 80

　包布带 (厚度为 3mm) 150

　端面切割 (厚度为 2mm) 120

每圈绕线间距 /mm 1～ 6

线绳张力 /N 10～ 40

辊筒压力 /k Pa 50～ 150

磨轮尺寸 (粒度为 40μm) 250× 25

主电机功率 /kW 20

压缩空气压力 /M Pa 0. 4～ 0. 6

年生产能力 /万条 50～ 100

244　　　　　　　　　　　　　　　　　　　橡　胶　工　业　　　　　　　　　　　　　 1997年第 44卷



2　结构特点

2. 1　主轴箱

　　主机采用 Z4系列的直流电机驱动 ,调

速比宽 ,可实现无级变速 ,满足不同工艺和各

种直径成型鼓的需要。采用同步齿型带传动 ,

具有传递转矩大、运转平稳、传动精度准确、

传动效率高、噪声低等特点。

2. 2　成型鼓

　　成型鼓采用可膨胀式成型切割鼓 ,可以

根据不同规格胶带内周长的需要 ,成型鼓在

一定直径范围内任意膨胀和收缩 ,其动作由

驱动气缸和手调丝杠协同完成 ,可实现手动

和自动操作。 成型鼓面盖板由轻质铝合金材

料制成 ,重量轻 ,而强度却很高 ;盖板之间齿

形啮合 ,鼓膨胀后在周向不会有较大的间隙。

成型鼓胀缩是由镶嵌在盖板之上的楔形滑块

与圆锥形滑座的轴向相对移动来完成的 ,楔

形滑块与圆锥滑座之间以“ T”型槽连接 ,手

动丝杠调节装置安装在鼓空心轴之内 ,通过

尾架套筒内的手动板手的转动 ,实现手动调

节。

2. 3　尾架

　　尾架是用来支承成型切割鼓的。 尾架的

动作全部由气缸驱动来完成 ,可同时实现手

动和自动操作 ,且尾架采用前后摆动式 ,在实

际操作过程中非常实用。

2. 4　切割装置

　　切割装置由上、下两部分组成。整套切割

装置由直流伺服电机通过无间隙滚珠丝杠驱

动 ,该丝杠具有传动效率、重复定位精度和运

动精度较高 ,无间隙且刚性好等一系列优点。

导轨采用直线滚动导轨 ,这种导轨寿命长、机

械能耗小、精度高、速度快。上、下切刀各有一

套溜板来调节角度 ,可以根据不同规格胶带

和不同工艺要求来任意调节切割角度。切刀

为圆片刀 ,由电机通过切割刀箱来驱动 ,使切

割刀在切割时实现高速运转。上、下切刀各配

有一套磨刀装置 ,在切割过程中 ,对切刀进行

定时间断打磨 ,使切刀保持锋利 ,另外 ,喷水

冷却装置在对切刀进行冷却的同时可以起润

滑作用 ,使切割面有一定的光洁度。切割动作

由进给油缸来完成 ,油缸上的调速阀可以任

意调节切刀进给速度。 在上切割溜板上装有

一套位置检测装置 ,线性电位器通过溜板工

作时的位置来检测成型鼓直径的大小 ,以确

定此时的鼓转速 ,保证绕线及切割时鼓的线

速度恒定。

2. 5　排线及打磨装置

　　排线及打磨装置都固定在溜板上 ,排线

装置可以完成单根及双根线绳的排放 , V带

为单根线绳缠绕成型 ,同步带和多楔带为双

根线绳缠绕成型。打磨装置配备特殊的磨削

砂轮 ,可以磨削生胶套 ,也可以磨削硫化好的

胶筒。 砂轮的结构是在金属骨架上喷涂碳化

硅或金刚砂等硬质磨料 ,在磨削橡胶时 ,具有

不粘附的优点 ,磨削一次进给量可以通过控

制面板进行精确设定 ,精度可以控制在

0. 005mm范围之内。

2. 6　胶片导开装置

　　四工位的胶片导开装置 ,可分别提供四

种不同的胶片 ,或根据成型工艺的不同 ,提供

1～ 2个备料。圆盘张紧机构使胶片在成型贴

合时保持适当的张力 ;快速自动卡头使胶片

辊的装卸方便和快捷 ,并可在旋转时自动复

位而使胶片辊自动卡紧。

　　压合装置安装在胶片导开架上 ,可以随

胶片导开装置前后移动 ,压辊压合动作由气

缸控制 ,压力可调。为防止由压力损失造成的

压辊下落 ,设有安全锁紧装置。

2. 7　线绳导开装置

采用一工位或二工位线绳导开装置。 一

工位的线绳导开装置只能用作单根线绳的导

开 ,仅可为单根线绳缠绕时所用 ,如 V带成

型。二工位的线绳导开装置可用于双根线绳

导开 ,也可用于单根线绳的导开。因此 ,该成

型机可用于同步带、多楔带 (双捻向线绳同时

缠绕 )和 V带的成型。

线绳张力的大小与恒定 ,是影响成型胶
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带质量的一个重要因素。该装置对线绳张力

的控制是靠一浮动气缸来完成的 ,调节压缩

空气压力 ,可以调节线绳张力的大小。该装置

的另一个重要功能就是当已经缠绕到成型鼓

上的线绳不符合工艺要求时 ,可以将线绳自

动收回到线绳导开轮 (即线锭 )上 ,使操作更

加方便。

3　技术性能特点

德国 SC HOLZ公司的设备代表着当今

世界 V带生产设备的先进水平 ,其设备的自

动化程度高 ,产品质量优良。而宜利达工业公

司研制的多功能 V带成型机 ,在这些方面已

达到甚至有些方面还超过了国际同类设备的

先进水平。德国设备与国产化设备的主要技

术性能比较见附表。

附表　多功能 V带成型机国内外情况对比

设备指标 引进设备 国产化设备

成型胶带长度 /mm 500～ 2500 500～ 2700

主轴转速 / r· min- 1 0～ 600 0～ 600

磨削进给量 不能精确控制 可精确控制和设定

主轴传动方式 V带和齿轮传动 同步齿型带传动

且精度低 且精度高

缠绕均匀性 良好 良好

切割精度 良好 良好

年生产能力 /万条 50～ 100 50～ 100

　　国产化设备的先进性主要表现在以下几

个方面:

( 1)自动化程度高。 整机电控系统采用

PLC控制技术 ,接近开关、旋转编码器、线性

电位器、直流调速系统、交流变频调速系统等

一系列先进的控制手段被采用 ,稳定可靠。

( 2)操作方便。整个设备的一切操作包括

参数设定、功能选择、动作执行等均可在主控

制柜上完成 ,操作方便 ,减轻了工人的劳动强

度。

( 3)生产效率高。该设备年生产能力可以

达到 100万条 ,而操作工人只需 1～ 2名。

( 4)线绳缠绕张力恒定可调 ,缠绕间距均

匀。线绳张力通过气压调节阀来完成 ,而缠绕

间距则通过操作面板上的旋转电位器来任意

设定。

( 5)切割间距均匀 ,切割角度可调。切割

间距靠操作面板上的电子计数器来设定 ,切

割角度则可通过调整溜板角度、切刀校正角、

间隙角来完成。

( 6)磨削进给量可任意设定、调节 ,大大

方便了操作。

( 7)具有反向收线功能。当线绳缠绕不符

合工艺要求时 ,线绳可自动收回 ,能省时、省

料。

( 8)液压及气动控制系统设计合理 ,安全

可靠 ,便于实现自动操作及程序控制。

( 9)传动系统结构先进 ,效率高 ,运转平

稳。

( 10)整机结构紧凑 ,外形美观 ,占地面积

小 ,基础设置简单 ,易于安装。
收稿日期　 1996-06-24

臭氧发生器

美国《橡胶世界》 1996年 214卷 7期 6

页报道:

Prog ressive设备公司的非化学药品水

净化处理设备中增添了一系列臭氧发生器。

增添臭氧发生器是因为细菌控制正逐渐成为

通常不能单用静电水处理器和过滤器解决的

难题。臭氧是用氧制备的活性极高的分子 ,能

袭击细菌、病毒和可氧化物 ,并几乎在瞬时毁

灭它们。该公司是利用干燥空气通过密闭容

器内高压电场产生的电晕制备臭氧的 ,这种

方法称为电晕放电。该公司对每种产量为 5

～ 8g /h的专用发生器进行了精心设计。

(黄家明译　涂学忠校 )
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